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@ Textiles Gewebe fur Marklsen, Schlrme, Zelte, Persennlngs und derglelchen sowie Verfahren zu 
dessen Herstellung. 

© Textile Gewebe auf Basis umweltfreundlicher, recyclingfahiger Polyolefine konnten bisher noch nicht mit den 
fur Marklsen, Schirme und dergleichen typischen Eigenschaften. insbesondere einer hohen Griffestigkeit herge- 
stellt werden. wie dies fUr herkdmmliche Gewebe auf Basis von Polyacrylnitrilgarnen moglich 
war.ErfindungsgemaB kann einem Gewebe aus einem Stapelfasergarn. das durch Verspinnen von Polyolefin- 
Matrixfasern mit Schmelzfasern hergestellt wird, wahrend des Herstellungsverfahrens In einem gesonderten 
TemperprozeB eine ausreichende Griffestigkeit vermittelt werden. In dem erfindungsgemaflen Gewebe sind die 
Polyolefinfasern des Games mitelnander Gber die Schmelzfasern partiell verschweifit. 

Das erfindungsgemaBe Gewebe ist somit griffest und aus umweltfreundlichem Basispolymer aufgebaut. so daB 
es gut entsorgt werden kann 
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Die vorliegende Erflndung betrifft ein textiles Gewebe fOr Markisen, Zelte. Schirme. Persenninqs und 
dergieichen mit emer Struktur und Zusammensetzung. die insbesondere eine hohe Umwei^eTagSchkeH 
bei der Entsorgung und eine hohe Receyciingfahigkeit garantieren. wenragiicnkeit 

Die an textile Gewebe. insbesondere zum Schutz gegen WitterungseinflOsse sowie Sonnenlicht und 
Thi n'" f Anforderungen. orientieren sich sowohl an technischen als auch asthetischen AnsprU- 

Chen. Die technischen Anforderungen an solche Gewebe umfassen eine hohe Festigkeit in Kettrichtuna 
Z^Jr^^ T'-'' "'"^ ^"s^eichende Wasserdichtigkeit sowie WetterbestandXit und 

letztend^ch auch erne leichte Verarbeitbarkeit. Dabei werden diese Anfoderungen sowohl durch die 
Bgenschaften der emgesetzten Faser. als auch durch das textile Gewebe selbst bestimmt. Durch die Natur 
r 7 T ReiBfestigkeit. ReiBdehnung, statische Dehnung. Farbechtkeit Licht- 

,«H> m T fu' ""^^'""^ Eigenschatten wie Bestandigkeit gegen Pilzbefall. Griffgestaltung^ 

Wasserd,cht.gkert Vernahbarkeit. Schmutzabweisung und andere durch die EinfluBfaktoren des Gewebes 
inklusive der Ausrustung bestimmt werden. 

Insbesondere fUr Markisen. aber auch fOr Zelt-. Schirm- und Bootsabdeckstoffe wird derzeit von 
Qeweben aus Polyacrylnitrll-Gamen ausgegangen. die zum Beispiel aus einem 34/2-fach Gam bestehen 
und in einer Leinwand 1-1-Bindung oder auch einer Panama 2-2-Bindung ausgefuhrt sind. Diese Materialien 
werden anschlieBend an die Herstellungsstufe des Gewebes. einer Ausrustung unterzogen. die die Verfah- 
rensschritte Waschen und Ausrilsten umfaBt. Speziell wahrend der Ausrustung werden dann dem Polyacryl- 
nitrilgewebe Benzimidazolderlvate als Pilzschutz zugesetzt. Fluorcarbonharze in Verbindung mit Extendem 
zur Verbesserung der Wasserdichte und eine bestimmte Art von Harzen (z. B. Melaminharze) zur 
Ausbildung der Griff Igkeit. ' 

beschriebene Stand der Technik 1st in dieser Form schon lange bekannt. Anderungen finden 
ledigteh auf dem Gebiet der Produktmodifikation Ober die Ssthetische Ausbildungsfomi des Produktes statt 
d.h. dae erne in zeitlichen Abstanden neue Vorsteliung der Produkte Immer nur in Form neuer Farben' 
neuer Farbabstufungen. neuer Streifenformen bzw. neuer Druckdesigns erfolgte. Dies gilt speziell fUr 
Markisenstoffe. die sowohl in einfarbigen. wie auch blockstreifenformigen bzw. buntgestreiften Varianten 
angeboten werden. 

Die Polymere der eingesetzten Game als auch das z. B. verwendete Gewebe und die geschilderten 
AusrUstungsschritte haben sich Ober Jahre, ja sogar Jahrzehnte nicht verandert 

Game auf der Basis von Polyacryinitril (PAN) erwiesen sich insbesondere auch fOr die nachfolgende 
Ausrustung bzw. Konditionierung des Grundgewebes als vorleilhaft. PAN-Fasem weisen eine hohe Zugfe- 
stigkert auf (2 bis 4 cN/dtex) sind knitterfrei. leicht waschbar. schnell trocknend. saure-. hitze-. losungsmit- 
tel-. UV- und alterungsbestandig. FUr Markisen und dergieichen werden aber typische. aus der Anforderung 
resultierende Bgenschaften. insbesondere eine hohe Griffgestaltung gefordert. welche dann fOr eine hohe 
Akzeptanz beim Verarbeiter und Verbraucher sorgen. Solche Eigenschaften werden nach dem Stand der 
Technik durch spezifische AusrOstungschemikalien, wie sle in Form einer Appretur durch Eintauchen der 
Texihen in eine Impragnlerflotte und anschlleBendes Trocknen auf das textile Gewebe aufgebracht werden 
dem Gewebe vermittelt. 

Auch hierfOr waren die Eigenschaften eines Gewebes aus PAN-Faser. infolge einer gewissen Hydrophi- 
lie des PAN-Fasergewebes vorteilhaft. da sie es gestatten. einen genUgend dicken Auftrag von AusrO- 
stungschemikalien auf das textile Gewebe zu gewahrleisten. um typische Eigenschaften wie Griffigkeit. 
Wasserdichtigkeit und andere fur eine hohe Verbraucherakzeptanz bereitzustellen. 

Das jedoch in der lefzten Zeit gestiegene "UmweltbewuBtsein" beim Verbraucher. insbesondere auch 
und gerade im Hinblick auf Umweltbelastung beim bestimmungsgemaBen Einsatz sowie bei der Entsorgung 
von Gebrauchsgegenstanden. lieB dann auch gewisse Nachteile bei der Verwendung von PAN-Fasem fur 
Markisen, Schinne. Zelte, Persennings und dergieichen zu Tage treten. 

Die Belastungen kommen aus einem Mischprodukt mit verschiedensten Rohstoffzusammensetzungen. 
welche sich durch die Vielfalt der eingesetzten Komponenten. angefangen vom Gampolymer uber die 
Ausrustungschemikalien bis hin zu Zusatzkomponenten bei der Konfektionierung ergeben. welche auch 
nach dem Gebrauch Im Hinblick auf eine sortenreine Verwertung schwierig zu handhaben sind Ein 
besonderer umweltbelastender Faktor ergibt sich aus der Verwendung von formaldehydhaltigen. griffgeben- 
den Hilfsmitteln. wie sie z. B. durch veretherte Melamincarbamidharze erhalten werden und die damit in 
Form von schwermetallhaltigen Verbindungen. wie Zinknitrat. einzusetzenden Katalysatoren. Das Fornial- 
dehyd kann aus dem fertigen Produkt ausgasen und in die Umgebung geiangen. Dies kann zu einer 
Belastigung bzw. Beeintrachtigung be! der Verarbeitung der Materialien fUhren. insbesondere auch unter 
thermischer Belastung. wie sie beim Vemahen von Bahnenware auftritt. Diese Fakten sind bekannt und 
auch schon in letzter Zeit durch Anderung der Rezepfureinstellung und Anderung der Chemikalien seitens 
der Textiihilfsmittelhersteller verSndert worden. auch in den jeweiligen Konzentrationen abgeschwMcht bzw 
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worden. So sind z. B. in der DE-PS 36 623 997 Versuche 
beschneben. urn durch eine verSnderte AusrUstung die Umweltvertraglichkeit zu verbessern 

Der grundsatzliche Stand der Technik bei Markisenstoffen bzw. Persenningstoften und Zeltstoffen ist 
s '''' '''"^ Fir.enprospek.en und Ver6ffentlichung;: 

Andererseits sind aber im Stand der Technik auch Polymerfasern auf Basis von Polyolefinen bekannt 
welche an sich ,m Vergleich mit PAN-Garnen. durch Verbrennung relativ umweltfreundlich entsorgt werSen 
konnten. Im Hinbhck acj ihre Anwendbarkeit fur Markisen. Schirme. Zerte. Persennings und dergreSen 

,n n^l K f 'J"" ''■■"^ ausgepragten hydrophoben Charakters ein Auftrag von 

10 genUgend hohen Konzentrationen an Ausrtistungschemikalien nicht moglich war. um die fQr den besWm" 
mungsgemaBen Etnsatz ertorderlichen Eigenschaften. insbesondere auch zur Ausbildung der Griffigkeit Tu 

SSunr^H f T'TP ven^endenden Polyoiefinfasern eine Temperlrli- 

mrt^erung, d>e den Einsatz handeisUblicher Textilhilfsmittei. insbesondere zur Griffgebung verhindert EinL 
Alceptanz fOr eine irn Vergleich mit PAN-Fasem herabgesetzte Griffkeit war fQr eine sdcre Wendung 
15 beim Verbraucher nicht durchzusetzen. verwenaung 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein textiles Gewebe fUr Markisen Schirme Zelte 
Persennings und dergleichen zur VerfOgung zu stellen. welches eine hohe UmweltvertrSglich eJ^wahrend 

Sonoch d T h ""' '^''^ '""^^'^^ ""^ ""^^^ •^^^^ Recyclingfahigkeit verfug das Lber 

dennoch die fur d.e nach dem bisherigen Stand der Technik verwendeten Materialien bekannten typTschen 

f^'^'^^'S^"''^^^^^^ eine hohe Griffestigkeit. aufweist. Eine weitere Aufgabe b'esS in 

einem Verfahren zur Herstellung eines solchen textilen Gewebes 

n«.«ci^-'^"?^''^ """"^ ? ''f ^"^ Gegenstand durch die kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 1 
gelost .m bezug auf das Verfahren nach den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruchs 15 Bevorzugte 

.s fbt 4 unH T bezug auf das textile FlSchengewebe in den AnsprUchen 

25 2 bis 14 und rm bezug auf das Herstellungsverfahren in den AnspriJchen 15 und 16 wiedergegeben 

Stan^H^^Jn . ^^""^ ^= Vergleich mit den Geweben gemaB 

^Sufrf H -^'"^ ^^"'"'^ ^"^""^ Produktstruktur. zu deren Herstellung dann auch ein zusatzli- 

cher Verfahrensschritt eingesetzt werden muB. ^u!><»kii 

30 .Prn^n tj^ff ^^^««^Gewebegarn ist ein Stapelfasergam bzw. ein daraus hergestellter Zwim. Das Stapelfa- 
IcLmelount n- "''"destens zwei Polymerkomponenten mit unterschiedlichem 

Schmelzpunkt. Die Faserkompomente m.t hoherem Schmelzpunkt stellt das sogenannte Matrixpolymer dar 
H-'L? vorwiegend die spateren technischen Eigenschaften - wie 2.B. Festigkeiten des Fertigpro- 

n^mnl ! u'^T^^ ""'^ '^^"^ "'edrigeren Schmelzpunkt fungiert im fertigen Produkt lediglich als 

griffgebend. Dadurch daB be! der Herstellung des Stapelfasergames die mindestens zwei Faserkomponen- 

35 ten dem Spinnprozefi als homogene Mischung vorgelegt werden. entsteht im fertigen Gam eine intime 
seraamen ""'"^ Verdrehung von mindestens zwei derarf g hergestellten Stapelfa- 

Als Basispolymer fOr das Gewebegam werden umweltfreundliche. ohne Schadstoffe verbrennbare 
Polyolefine wie z. B. Polyethylen. Polypropylen. Polybutylen. Polyisobutylen und andere eingesetzt. welche 

40 - anders als das bisher im Stand der Technik venwendete PAN-thermoplastische Polymere darstellen und 

eingesetzt wird Polypropylen. Der Zusatz einer Schmelzfa- 
ser. welche ©men Schmelztemperaturbereich unter dem des Basispolymermaterials aufweist und in einem 
gesonderten TemperprozeB mit der Matrixfaser verschmolzen wird. verursacht den Obergang von einem 
leicht biegsamen Gewebe in ein steiferes. sprungelastisches Material. Somit wird also die Griffausrustung 

45 des erfindungsgemSBen Gewebes dem Grundgewebe Ober einen verfahrensbedingten physikalischen 
ProzeB und nicht Ober chemische Ausriistungsstoffe wie im Stand der Technik vermittelt. Mithin kann also 
auf die relativ hoch konzentrierten. fQllenden und versteifenden chemischen Zusatzstoffe. welche bei der 
Entsorgung erhebliche Umweltbelastungen hen/orrufen kSnnen. verzichtet werden. was neben der schad- 
bedeutet' Matrixmaterials einen zusatzlichen Vorteil im Hinblick auf Umweltvertraglichkeit 

Als Schmelzfaserpolymere konnen selbstverstSndlich solche thermoplasfischen Polymere in Betracht 
komnrien welche auch wieder relativ problemlos entsorgt werden konnen. also inbesondere Polyolefine 
seiDst. aber z. B. auch Polyamide (z. B. Grilon K 140. EMS-Chemie) und Polyester. Es ist auch moglich. 
mehr als eine Schmelzfaserkomponente einzusetzen, sofern deren Schmelztemperaturbereiche unter dem 
55 Schmelztemperaturbereich des Matrixpolymers liegen und ihre Schmelztemperaturbereiche selbst nicht zu 
weit voneinander abweichen. 

Das gewichtsprozentuale VerhSltnis von fUr die Gamherstellung einzusetzendem Matrixpolymer zum 
bchmelzpolymer nchtet sich nach den verwendeten Polymeren im Hinblick auf die zu erzielende Griffestig- 
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keit. jedoch liegt der Matrixpolymeranteil immer uber 50 Gew.%. Theoretisch ist sogar denkbar dafi er bis 
2u 100 Gew.% betragen kann, namlich dann. wenn das Matrixpoiymer selbst als Schmelzpolymer verwen- 
det wtrd, d. h., daB sich das Grundgewebe nur aus Matrixpoiymer zusammensetzt und sodann das 
Matrixgewebe im nachfolgenden TemperprozeS an den Faseroberflachen miteinander verschmolzen wird 
Dos durfte jedoch fiir die moisten Faserpolymere wegen der damit verbundenen Anderung in den 
Gebrauchseigensciiaften nicht in Frage kommen. abgesehen von der Tatsache, daS die Temperung selbst 
in emem relativ eng begrenzten Temperaturbereich erfolgen muBte. In der Regel sollte das Gewebegarn 
aus mindestens zwei thermoplastischen Polymeren mit unterschiedlichen Schmelztemperaturbereichen 
bestehen, wobei dann das Polymer mit einem Anteil von uber 50 Gew.% ein Polyolefin ist. 

Neben dem Mischgam kann in das Gewebe zusatzlich ein Schrumpfgarn in Kett- und/oder Schufirich- 
tung emgewoben sein bzw. das Mischgam selbst aus einem Schrumpfgarn bestehen. welches bel den im 
HerstellungsprozeB auftretenden Temperaturen einen Schrumpf von 3-12 % aufweisen kann und damit 
einen zusatzlichen Beitrag zur Griffverbesserung leistet. 

Daneben konnen in das textile Gewebe noch zusatzlich metallische Komponenten eingearbeitet sein 
Dies kann einerseits zur besonderen optischen Effektbildung beitragen. aber auch eine praktische Notwen- 
digkeit sein. wie z. B. bei einer eventuellen Beheizung oder der Kontaktauslosung bei Beschadigung. 

Zur Verbesserung der Wetterbestandigkeit kann das textile Gewebe mit Hydrophobierungsmittein atlein 
Oder m Kombination mit Extendem behaftet sein. Bei besonderen Anforderungen an die Wetterbestandig- 
keit ist es auch denkbar, noch zusatzlich einen Kunstharzauftrag auf das textile Gewebe aufzubringen 
welcher aus der Gattung der Fluorcarbonharze, Melaminharze. Carbamidharze oder deren Derivaten und 
Mischungen oder der Gruppe Acrylate. Polyurethane oder Polyvinylacetate gebildet sein kann. 

Eine intensive Wasserdichtigkeit kann erzielt werden, wenn das textile Gewebe einseitig mit einem 
Polymerfilm abgedeckt wird, der z. B. aus der chemischen Gattung der Acrylate, der Thermoplaste oder 
Elastomere gebildet sein kann, aber auch aus Mischkomponenten hieraus. 

Eine weitere Ausgestaltung des erfindungsgemaBen Gegenstandes besteht darin. die farbliche Ausbil- 
dung des textilen Gewebes durch unterschiedliche Farbgebung der einzelnen Garnfasern zu bewirken, 
wobei dann vorzugsweise das niedriger schmelzende Polymer weiB bzw, farblos ist Eine weitere astheti- 
sche Ausrichtung kann durch einen mindestens einseitigen Farbstoffauftrag erfolgen, der in Form des 
Bedruckens geschehen kann. Hier kann sowohl der Motivdruck als auch ein Streifendruck sowie ein 
Unldruck zur AusfUhrung kommen. Desweiteren umfaBt die Erfindung ein textiles Gewebe, welches eine 
ausgepragte Motivstruktur aufweist, die mitteis Durchlaufen einer Pragewaize bei erhohter Temperatur 
verursacht wird. 

Das Herstellungsverfahren folgt dem bekannten Stand der Technik. Zunachst wird aus den Polymerfa- 
sergamen beispielsweise ein Gewebe hergestellt, das nach bekannten Verfahren gewaschen und getrocknet 
wird. Das trockene Gewebe wird sodann zum Appretieren an einem Foulard mit einer fur die gewunschte 
Ausrichtung charakteristischen Impragnierflotte behandelt und bei ca. 110-130- C, vorzugsweise ca. 120- 
C erneut getrocknet. 

Der erfindungsgemaB eingesetzten Impragnierflotte fehlen jedoch die im Stand der Technik verwende- 
ten chemischen Zusatzstoffe fur die Griffausrustung und sie enthalt lediglich noch eventuell Kunstharze fur 
die Verbesserung der Wetterbestandigkeit, Netzmittel und Fungizide. Nach dem Trocknen und nach 
Verlassen des Foulard wird das impragnierte Gewebe zusatzlich einem Temperprozefi unterzogen, worin 
die Aktivierung der Schmelzfaserkomponenten im Sinne einer VerschwelBung mit dem Matrixpoiymer zur 
Ausbildung der Griffversteifung erfolgt. Die dabei eingesetzte Temperatur liegt verfahrensgemaB im oberen 
Teil bzw. etwas oberhalb des Schmelztemperaturbereichs der eingesetzten Schmelzfaser, aber noch 
deutlich unterhalb des Maximums des Schmelztemperaturbereichs des Matrixpolymers. Bei der vorzugswei- 
sen Verwendung von Polyolefinen wie Polypropylen und Polyethylen werden Temperaturen im Bereich von 
110 bis 170' G eingesetzt, bei dem am moisten bevorzugten Schmelzpolymer Polyethyien zwischen 130 
und 150- C, vorzugsweise ca. 145* C. In einer anderen Verfahrensweise erfolgt das Tempern unmittelbar 
nach dem Waschen und Trocknen des Gewebes, jedoch vor der Impragnierung. 

Das so erhaltene textile Gewebe weist dabei die mit einer ganzlich anderen Produktstruktur im Stand der 
Technik bekannten Gebrauchseigenschaften wie hohe ReiBfestigkeit, textilen Charakter, gute Griffbeschaf- 
fenheit, gute Resistenz gegen Chemikalien, Farbechtheit, geringe Feuchtigkeitsaufnahme, geringen Schreib- 
effekt, geringen WeiBbruch und anderes auf, ist dem Produkt nach dem Stand der Technik jedoch 
Oberlegen bei Eigenschaften wie schadstoffamner bzw. -loser Verbrennung, Recyklierbarkeit (infolge Ver- 
wendung thermoplastischer Fasem). Umweltfreundlichkeit bei der Herstellung, Reduzierung der Abwasser- 
belastung (da keine oder nur wenig Losungsmittel und keine Extender sowie Schwermetallkatalysatoren 
verwendet werden), sowie im Hinblick auf die gegenseitige Gamhaftung, verursacht durch den Schmelzkle- 
ber. und daraus nach DIN 53331 resultierend eine bessere StichausreiBkraft. 
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Die Erfindung wird im folgenden anhand der Gegenuberstellung zweier Beispiele naher eriautert. 

Der Grad der Versteifung wir meBtechnisch anhand folgenden Verfahrens dargelegt. 

Ein 2 cm breiter Streifen wird freihangend Gber eine Kante geschoben. Der auf einem waagerechten 
Tfsch befindliche Teil des Streifens wird mit einem Gewicht. 2. B. einem Holzklotz beschwert und jeweiis 
b,s zur Abknickkante abgedeckt. Das textile Gewebe wird so weit nach vome freihangend hinausgeschoben 
bis em Abknickwinkel von 45 • entsteht. Je groSer nun die Gber die Abknickkante hinausragende 
freihangende Lange des Streifens ist. desto groSer ist der Betrag der Versteifung des Streifens FGr ein 
Markisenmaterial. das aus Polyacrylnitrilgam gemaB Stand der Technik hergestellt ist. ergibt sich mit dieser 
Methode eine Uberhanglange von ca. 15 cm. welche als Orientierung fUr die beim Verbraucher akzeptierte 
Gnffestigkeit herangezogen werden kann. 

In Beispiel 1 werden die Ergebnisse fUr ein erfindungsgemafles textiles Gewebe mit einem Gam aus 
vorzugsweise 90 Gew. % Polypropyien-Fasem und 10 Gew.% Polyethylen-Fasem. besonders bevorzuqt 
aus 95 Gew.-% Polypropylen-Fasem und 5 Gew.-% Polyethylen-Fasem wiedergegeben. in Beispiel 2 ein 
textHes Gewebe aus Polypropylen-Gam. dessen Griffestigkeit Gber eine Appretur gemaS dem Stand der 
Technik vermittelt wurde. 

Beispiel 1: 



Textiles Gewebe. bestehend aus: 

30 Faden /cm in der Kette 
Zwirn aus Mischgarn 34/2; PP/PE 90/10 % bzw. 95/5% 
Titer effektiv 590 dtex S 560 
15 Faden / cm im SchuB 

Zwirn aus IVIischgarn 34/2; PP/PE 90/10 % bzw. 95/5% 
Titer effektiv 590 dtex S 560 



Bindung: 


Leinwand 1/1 


Fertiggewicht: 


300g/m2 


Breite: 


120 cm 


ReiBfestigkeit: 




Kette (daN/5 cm): 


240 


SchuB (daN/5 cm): 


130 


Dehnung: 




Kette (%) 


50 


SchuB (%) 


35 



Die Hydrophobie wird durch die AusrUstung erreicht. 
Impragnierflotte: 



30 g/i Fluorcarbon-Harze 
10 g/l Netzmittel 
20 g/l Fungizid 
in Wasser 



Herstellungsverfahren: 

1. Waschen und Trocknen des Gewebes 

2. Impragnieren am Foulard 

3. Trocknen bei ca. 120* C 

4. Tempern bei ca, 145* C 
Oder wahlweise 

1. Waschen und Trocknen des Gewebes 

2. Tempern und Fixieren bei ca. 145" C 
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3. Impragnieren am Foulard 

4, Trocknen bei ca. 1 20 • C und Kondensieren 




freie Uberhan glange Kette 
freie Uberhanglange SchuB 
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Berspiel 2: 
Textiles Gewebe: 

Gewebe gemaS Belspiel 1 jedoch ohne Polyethylen, 

Die Impragnierflotte wies folgende Zusammensetzung auf: 
60 g/I Knittex TC (fur die Griffausrustung) 
40 g/1 Vibatex KN neu (fOr die GriffausrGstung) 

30 g/1 Oieophobol S (ein Fiuorcarbon-Harz als wasserabweisendes Mittel) 

20 g/1 Fungitex OP (Fungizid) 

10 g/I Invadin PBN (als Netzmitte!) 

6 g/1 Knittex-KAT F (als Katalysator fUr die GriffausrUstung) 
1 ml/I Essigsaure (fur die pH-Stabilitat der Flotte) in Wasser. 

In der folgenden Tabelle 1 werden die freien Uberhanglangen als Parameter fOr den Grad der 
Versteifung fur Gewebe aus Polypropylen-Fasergarnen dargestellt. 

Tabelle 1 



OberhanglSnge MeBergebnisse fOr Griff estigkeit 




roh 


fertig 


freie Oberhanglange Kette 


3.8 


11,3 


freie Oberhanglange SchuB 


3,8 


10,5 



Wie aus dem Vergleich ersichtlich wird, kann eine Oberhanglange von 15 cm. wie sie fOr eine ftir 
Polypropylen erforderliche Verbraucherakzeptanz notig ware, nach dem Verfahren gemaB Stand der 
Technik nicht erreicht werden. 

In Tabelle 2 werden jeweils die fUr die StichausreiBkraft ermittelten Werte von Geweben aus Polyacryl- 
nitril (PAN)-Gamen den entsprechenden Werten von Geweben aus Polypropylen/Polyethylen-Garnen bzw 
aus reinen Polypropylengarnen gegenubergestellt. 
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Tabelle 2 

Vergleich: Polyacrylnitril (PAN) zu Polypropylen 
(PP^Markise) 

Ermittlung der Stichausreiflkf raf t nach DIN 53 331 
Material Stichausreiflkraf t (N> 

Kettrichtung SchuBrichtung 

PAN-Markise 3 6 32 

Mehler Dessin 
6001 griin/weiB 



PP-Markise 110 170 

26 Mehler Dessin 

9360 braun, mit 
Polyethylen-Antei 1 

30 

PP-Markise 144 190 

Mehler Dessin 

9329 blau, reines PP 

ohne Polyethylen-Antei 1 
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Patentanspruche 

1. Textiles Gewebe fOr Markisen, Zelte. Schirme, Persennings und dergleichen aus Kunststoff-Stapelfaser- 
garn oder daraus gefertigtem Zwirn. mit hoher Umweltvertraglichkeit be! Gebrauch und Entsorgung 
sowie mit hoher Recyclingfahigkeit, 

dadurch gekennzeichnet. daS das Stapeifasergarn bzw. der Zwirn in Form einer intimen Mischung aus 
Matrixfasern mit verschweiBenden Schmelzfasern aufgebaut ist. wobei die Matrixfasern aus Polyolefin 
bestehen und die Schmelzfasern aus einem oder mehreren unterschiedlichen thermoplastischen 
Polymeren mit im Vergleich zu dem Matrixpolymer niedrigeren Schmelztemperaturbereich, wobei der 
gewichtsprozentuale Anteil des Polyolefin-Matrixpolymers groBer ist als der gewichtsprozentuale Anteil 
des Schmelzpolymers. 

2. Gewebe nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet. dafi das die Schmelzfaser aufbauende Polymer 
ebenfalls ein Polyolefin. vorzugsweise Polyethylen ist. 



3. 

55 



Gewebe nach Anspruch 1. dadurch gekennzeichnet, daB das die Schmelzfaser aufbauende Polymer ein 
anderes thermoplastisches Polymer als Polyolefin ist. vorzugsweise Polyamid. Polyester oder Copoly- 
mere daraus. 
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PoZ'ar CSTent.''"''"''' 9«^---^^-t. daB das die Matrixfaser aufbauende 



weise aus 90-95 Gbw.-% Polypropylen-Fasern und 10-5 Gew.-% Polyethylen-Fasern. 

^" fZ^^v ^""""V^a? "^^^ AnsprQche 1-5. dadurch gekennzeichnet. daB die Fasem des Gewebes 
zusatzlich 2u der Polymersubstanz noch metallische Komponenten enthalten. 

^' l^nt^.^fTnH-'lr'^T -fu J"^^^^^^^ ^^'^"^'^^ gekennzeichnet. daB es zur Verbesserung der 

Wetterbestandigkeit mrt Hydrophobierungsmittein allein oder in Kombination mit Extendern behaftet ist. 

8. Gewebe nach jedem der AnsprUche 1-7. dadurch gekennzeichnet, daB es mindestens einseitig mit 
einem Polymerfilm aus der Gruppe der Acrylate. TTiermoplaste oder Elastomere abgedeckt ist. 

9. Gewebe nach jedem der AnsprOche 1-8. dadurch gekennzeichnet. daB es mit einem Kunstharzauftrag 
aus der Gruppe der Fiuorcarbonharze. IVIelaminharze. Carbamidharze sowie deren Derivaten und 
Mischungen oder aus der Gruppe Acrylate. Polyurethane und Polyvinylacetate sowie deren Derivaten 
und Mischungen versehen ist. 

10. Gewebe nach j^em der AnsprOche 1-9. dadurch gekennzeichnet. daB die Game aus farblosen oder 
spinngefarbten Fasem gleicher oder unterschiediicher Farbe bestehen. 

11. Gewebe nach Anspruch 10. dadurch gekennzeichnet daB das niedriger schmelzende Polymer in dem 

barn weiB oder farblos ist. 

12. Gewebe nach jedem der AnsprOche 1-10. dadurch gekennzeichnet. daB es mindestens einseitig mit 
Farbstoffen bedruckt ist. ^ 

SruTtJr^Sst^'^^"' "^^^ AnsprOche 1-12. dadurch gekennzeichnet. daB es eine eingepragte IVIotiv- 

14. Gewebe nach jedem der AnsprQche 1-13. dadurch gekennzeichnet, daS in Kett- und/oder SchuBrich- 
tung em Schrumpfgam eingesetzt ist. welches im Temperaturbereich von 110-170' G einen Schrumof 
von 3-12 % aufweist. 

15. Verfahren zur Herstellung eines Gewebes nach den AnsprOchen 1-14. in den Schritten 

- Herstellung eines Gewebes unter Verwendung von Garnen aus Polyolefin. 

- Waschen und Trocknen des so erhaltenen Gewebes, 

- Impragnieren des Gewebes in einer ImprSgnierflotte mit chemischen Substanzen fOr die er- 
wUnschte AusrGstung und Konfektionierung des Gewebes. 

- Trocknen und Kondensieren des imprSgnierten Gewebes. 
dadurch gekennzeichnet, daB 

- Polymermatrixfasern aus Polyolefin zuvor mit Schmelzfasem aus einem oder mehreren thermo- 
plastischen Polymer(en) mit einem Schmelztemperaturbereich unterhalb des Schmelztemperatur- 
bereichs der Matrixfasern zu dem das Gewebe aufbauenden Gam versponnen werden. wobei die 
Matnxfasem aus Polyolefinen in einem Anteil von Ober 50 Gew.-% vorzugsweise 80-98 Gew -% 
und besonders bevorzugt 90-95 Gew.-% eingesetzt werden, 

- eine ImprSgnierflotte verwendet wird, die keine chemischen Substanzen fUr die Griffausrustuna 
enthatt, und ^ 

- das getrocknete Gewebe vor oder nach dem Impragnieren zusatzlich einer thermischen Behand- 
lung unterzogen wird. bei welcher zur AusrGstung der Griffbeschaffenheit das Gewebe einem 
Temperprozefi bei einer Temperatur unterzogen wird welche oberhalb des Schmelztemperaturbe- 
reichs der eingesetzten Schmelzfasem und unterhalb des Maximums fOr den Schmelztemperatur- 
bereich fOr das die Polymermatrixfaser aufbauende Polyolefin liegt. 
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16. Verfahren nach Anspuch 15. dadurch gekennzeichnet, daB eine Polymermatrixfaser aus Polypropylen 
verwendet wird, wobei die Temperung bevorzugt bei einer Temperatur von ca, 110-150 'C erfolgt, und 
als Polymer fOr die Schmelzfaser Polyetiiylen, Polyamid. Polyester oder Copolymere verwendet 
werden. 
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